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INTISARI 

Beberapa tahun ini mulai ramai motor custom bergaya klasik, dengan ciri bodi 
motor yang terbuat dari besi yang menonjolkan warna chrome dan stainless 
steel. Banyak konsumen meng-custom motor keluaran baru menjadi gaya klasik 
karena hanya ada beberapa motor baru bergaya klasik, dan juga harganya yang 
mahal menuntun konsumen untuk kreatif. Dalam tren klasik ini, yang diuntungkan 
adalah produsen rangka custom dan pembuatan knalpot stainless steel. Salah 
satu produsen knalpot yang cukup dikenal adalah Champret Racing Sport (CRS) 
Exhaust. Persaingan antar produsen menjadi semakin ketat, sehingga produsen 
knalpot saling bersaing untuk meningkatkan kualitas produk mereka. Sama 
halnya dengan produsen lain, CRS Exhaust juga harus meningkatkan kualitas 
dengan cara mengatasi permasalahan yang masih terjadi pada proses produksi. 
Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi cacat produk dan faktor penyebab, 
memberikan usulan perbakan dan mengurangi persentase cacat produk leher 
knalpot berbahan stainless steel.  
Analisis dan penyelesaian masalah dilakukan dengan menggunakan metode 
seven steps. Langkah-langkah metode seven step adalah mempelajari situasi 
sekarang, mengambil data dan menentukan permasalahan, berikutnya 
menentukan solusi permasalahan dan implementasi solusi, langkah terakhir 
adalah pengambilan data setelah implementasi. Dari analisis yang telah lakukan, 
ditemukan 7 masalah dan dipilih 3 masalah utama (persentase cacat paling 
tinggi) yang terdapat pada proses produksi, yaitu hasil potongan pipa tidak rata 
(miring), hasil pengelasan terlalu dekat dan hasil pengelasan menghitam. Banyak 
faktor yang mempengaruhi cacat produk tersebut, mulai dari faktor mesin, 
metode, manusia dan material. 
Beberapa faktor yang sangat berpengaruh adalah tidak adanya perawatan 
mesin, tidak ada langkah baku dalam proses dan beberapa alat yang tidak 
sesuai standar. Perbaikan yang dilakukan adalah pembuatan instruksi kerja 
pemotongan dan pengelasan, pembuatan standar dan jadwal perawatan mesin, 
penggunaan kacamata las yang sesuai peruntukannya. 
Pengambilan data dilakukan selama 30 hari dengan total 218 produk. Data 
setelah perbaikan diambil dalam selang waktu 14 hari dengan total 111 produk. 
Dari data setelah perbaikan, terlihat penurunan persentase cacat. Hasil potongan 
tidak rata (miring) mengalami penurunan cacat sebesar 3.32%, hasil pengelasan 
terlalu dekat mengalami penurunan sebesar 7,62% dan hasil pengelasan 
menghitam mengalami penurunan sebesar 6,82% 
 

Kata Kunci : Peningkatan Kualitas, Knalpot, Seven Steps 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Beberapa tahun ini mulai ramai pembuatan motor custom yang bergaya klasik, 

dengan ciri khas menonjolkan bodi motor yang terbuat dari besi dan menonjolkan 

beberapa warna chrome dan juga stainless steel. Konsumen banyak meng-

custom motor keluaran baru menjadi bergaya klasik karena sudah tidak ada 

motor klasik yang dijual oleh produsen sepeda motor. Munculnya trend motor 

klasik tersebut, sangat berdampak pada industri pengelasan rangka, body dan 

knalpot custom yang merupakan komponen utama dalam pembuatan motor 

custom. Salah satu yang terdampak dari trend motor klasik ini adalah Champret 

Racing Sport (CRS) Exhaust.  

Champret Racing Sport (CRS) Exhaust merupakan UKM yang memproduksi 

knalpot (Muffler). UKM ini berlokasi di Jalan KH Wahid Hasyim (Kios 38-39), 

Notoprajan, Ngampilan, Yogyakarta yang merupakan kawasan produsen knalpot 

motor mulai dari perbaikan knalpot hingga custom leher knalpot dan silincer 

knalpot, dari yang berbahan besi/galvanis hingga produk berbahan stainless 

steel. Produk yang dihasilkan adalah leher knalpot (header) dan tabung 

knalpot/peredam (silencer), untuk tabung knalpot sendiri terdiri dari berbagai 

macam bentuk dan suara, sedangkan untuk leher knalpot ditawarkan dua pilihan 

bahan yaitu besi (galvanis) dan stainless steel. Leher besi merupakan leher yang 

umum digunakan oleh pengguna sepeda motor karena pembuatannya mudah 

dan murah, sedangkan leher berbahan stainless steel memiliki tingkat kesulitan 

yang cukup tinggi dalam pembuatannya serta harga yang cukup mahal. 

Munculnya trend motor klasik membuat para produsen knalpot saling berlomba 

membuat produk dengan kualitas terbaik. Dari hasil perbincangan dengan 

pemilik CRS Exhaust, penjualan produk di UKM ini mengalami penurunan. 

Penurunan penjualan juga ditandai dengan adanya beberapa konsumen yang 

terlihat berpindah ke UKM lain. Pemilik UKM merasa bahwa ada permasalahan 

dari produk mereka. Permasalahan yang dimaksud adalah kualitas leher yang 

kurang bagus, terutama dari segi tampilan.  

Permasalahan yang dihadapi CRS Exhaust harus segera diselesaikan, karena 

persaingan antar produsen cukup ketat. Permasalahan dari segi tampilan produk  
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merupakan tantangan  tersendiri, karena tampilan merupakan faktor utama 

dalam pemilihan produk leher knalpot berbahan stainless steel. 

1.2. Perumusan Masalah 

Bagaimana pengendalian kualitas produk leher knalpot custom berbahan 

stainless steel sehingga kualitas yang dihasilkan sesuai dengan keinginan 

konsumen? 

1.3. Tujuan Penelitian 

a. Mengidentifikasi cacat produk dan faktor penyebab cacat produk leher 

knalpot berbahan stainless steel. 

b. Memberikan usulan perbaikan proses produksi 

c. Mengurangi persentase kecacatan produk leher knalpot berbahan stainless 

steel 

 

1.4. Batasan masalah 

a. Penelitian dilakukan pada bagian produksi Champret Racing Sport (CRS) 

Exhaust 

b. Penelitian berfokus pada produk leher knalpot dengan bahan stainless steel 

c. Penelitian dilakukan pada bulan Januari -  Juni 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 
 

BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 

2.1. Tinjauan Pustaka 

Pada sub bab tinjauan pustaka dan dasar teori akan dibahas semua penelitian 

terdahulu berkaitan dengan kualitas. 

2.1.1 Penelitian terdahulu 

Anggraini dan Putra (2012) melakukan sebuah penelitian tentang kecacatan 

pada pengelasan pipa di PT XX. Penelitian yang dilakukan ini 

menggunakan metode Six Sigma. Kasus yang dihadapi oleh PT XX  ini adalah 

dalam perbaikan dan perawatan fasilitas produksinya, yaitu pengelasan pipa 

yang dilakukan rutin oleh perusahaan. Dalam proses pengelasan sebenarnya 

sudah terdapat prosedur yang berlaku yang berupa code (dibuat oleh owner) 

yang menandakan jenis kecacatan, dan apabila terdapat code tersebut maka 

harus diperbaiki hingga cacatnya hilang dengan cara dilakukan NDT (Non 

Destructiv Test) yaitu tes tanpa merusak dengan tes Radiography. Kecacatan 

pengelasan terdiri dari berbagai jenis, seperti : Porosity, Undercuut, Concavity. 

Beberapa factor yang menyebabkan timbulnya kecacatana adalah bahan baku, 

tenaga kerja, mesin dan juga lingkungan. Metode yang digunakan untuk 

mengatasi permasalahan tersebut adalah Six Sigma. Dari proses analisis 

menggunakan fishbone diagram ditemukan bahwa cacat yang paling sering 

terjadi adalah cacat Porosity sehingga penyebab terjadinya cacat dapat diukur 

yaitu elektroda basah dan kampuh sering berminyak dan kotor. Perbaikan yang 

dilakukan adalah dengan membalut bagian yang dilas dengan balutan serap air 

dan udara, elektroda disimpan pada media penyimpanan untuk menghindari 

kontak dengan lingkungan. 

Zaenuddin dan Retnaningsih (2012) melakukan sebuah penelitian untuk 

meningkatkan produktivitas proses butt weld orbital. Metode yang digunakan 

adalah Lean Six Sigma dan Valstat. Masalah yang dihadapi adalah belum 

diketahuinya waktu standar operasi dan kinerjanya produktivitasnya belum 

memenuhi target perusahaan serta masih sering terjadi pemborosan pada saat 

produksi seperti cacat, menunggu, mesin rusak. Perbaikan yang dilakukan 

adalah perhitungan sistem antrian dari proses butt weld orbital dengan dua 

operator agar diketahui tingkat waktu tunggunya. 
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Wisnubroto dan Rukmana (2015) melakukan sebuah penelitian mengenai 

pengendalian kualitas produk untuk mengurangi kecacatan produk. Metode yang 

digunakan adalah pendekatan Six Sigma dan analisis menggunakan Kaizen dan 

New Seven Tools. Permasalahan yang dihadapi adalah pengendalian serta 

peningkatan kualitas yang harus dilakukan secaraterus menerus untuk 

mempertahankan pangsa pasar perusahaan sehingga market share-nya tetap 

ada. Permasalahan yang muncul setelah dilakukan analisis adalah metode yang 

masih salah, material yang kurang bagus, mesin yang rusak terus menerus serta 

lingkungan kerja yang panas dan bising. Perbaikan yang dilakukan adalah 

perbaikan metode dan pelatihan pekerja, pemilihan bahan baku yang lebih 

optimal, serta pengecekan mesin secara berkala. 

Arifin dan Sulistyawan (2017) melakukan sebuah penelitian tentang peningkatan 

kualitas sambungan las baja karbon rendah dengan metode Taguchi. Metode 

yang digunakan adalah metode Taguchi. Masalah yang dihadapi adalah 

perbedaan tingkat kekerasan pada tiap daerah dikarenakan oleh perubahan 

struktur mikro karena adanya siklus pemanasan yang diikuti dengan pendinginan 

yang terlalu cepat. Perbaikan yang dilakukan adalah dengan penggunaan 

parameter tambahan seprti variasi tegangan listrik dan kecepatan sehingga 

proses pengelasan menjadi lebih sempurna, serta ditetapkan jarak pengelasan 

agar tidak terlalu dekat dengan titik sebelumnya agar menghindari pengaruh 

pengerasan pada regangan pengelasan sebelumnya. 

Yasra dkk (2018) melakukan sebuah penelitian tentang perbaikan welding test 

pieces untuk mengurangi kecelakaan kerja, metode yang digunakan adalah 

metode PDCA. Obyek yang diteliti adalah PT X yang memiliki masalah tentang 

besarnya resiko kecelakaan kerja yang mencapai 50% kemungkinan. Perbaikan 

yang dilakukan adalah dengan menerapkan sistem manajemen keselamatan dan 

kesehatan kerja dengan menggunakan pendekatan PDCA sehingga diperoleh 

penurunan kejadian kecelakaan kerja. 

Soni dkk (2013) melakukan sebuah penelitian untuk optimalisasi proses 

pengelasan. Metode yang digunakan untuk mengatasi masalah ini adalah 

metode Six Sigma. Masalah yang dihadapi adalah komponen las yang 

menghasilkan terlalu banyak scrap yang disebabkan oleh waktu pemanasan, 

arus dan tekanan yang tidak sesuai. Perbaikan yang dilakukan adalah 

pengaturan waktu pemanasan, arus dan tekanan menggunakan perhitungan 
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matematis. Hasil yang didapat dari penelitian ini adalah berkurangnya biaya yang 

dibuang dalam scrap. 

Shinde dan Inamdar (2014) melakukan sebuah penelitian tentang pengurangan 

kecacatan pengelasan untuk peningkatan produktivitas untuk bahan baja 

maraging (MDN250) yang digunakan didunia penerbangan. Metode yang 

digunakan adalah metode Six Sigma dan NDT. Permasalahan yang dihadapi 

adalah masalah kecacatan pengelasan yang mengharuskan pengerjaan ulang 

yang menjadikan biaya lebih tinggi dan membuat tidak bisanya mengerjakan 

sesuai dengan ketepatan waktu yang telah ditentukan. Proses pengecekan 

kecacatan dilakukan dengan dua metode yaitu Tes Radiografi dan Tes 

Ultrasonik. Perbaikan yang dilakukan adalah dengan mendesain ulang jadwal 

dan urutan proses sehingga terjadi peningkatan kualitas yang diukur dari 

kecacatan yang menurun. 

Rajenthirakumar dkk (2014) melakukan sebuah penelitian tentang pengurangan 

kecacatan dalam proses pengelasan baja stainless steel (tipe 304L) di American 

Iron and Steel Institute. Metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

permasalahan adalah dengan metode FMEA dan RCA. Permasalahan yang 

dihadapi adalah pada kegagalan dan kecacatan pengelasan pada sambungan 

las pada baja tipe 304L dikarenakan penyimpanan, metode dan juga sifat dari 

baja tersebut. Perbaikan yang dilakukan adalah memperbaiki instruksi kerja dan 

penyimpanan, serta pelatihan terhadap pekerja untuk mempelajari instruksi kerja 

yang baru. Hasil dari perbaikan yang dilakukan adalah berkurangnya cacat dari 

42 menjadi 4 cacat saja. 

Sheikh dan Prashant (2018) melakukan penelitian tentang optimasi parameter 

proses pengelasan untuk meminimalkan cacat pada proses pengelasan 

lembaran. Metode yang digunakan adalah metode Taguchi dan NDT. 

Permasalahan yang dihadapi adalah sambungan las yang terdapat lubang dan 

porositas. Perbaikan yang dilakukan adalah dengan pengaturan arus pengelasan 

dan pengaturan tegangan pengelasan. Hasil yang didapat adalah peningkatan 

kualitas yang ditandai dengan pengurangan kecacatan terutama kecacatan 

porositas. 

Vargaz dkk (2018) melakukan penelitian tentang penerapan PDCA untuk 

mengurangi cacat pada industri manufaktur. Permasalahan yang dihadapi adalah 

kecacatan pada pengelasan papan elektronik. Metode yang digunakan untuk 
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menyelesaikan permasalahan ini adalah metode PDCA. Perbaikan yang 

dilakukan adalah pelatihan pekerja dengan instruksi kerja baru. Hasil dari 

perbaikan yang dilakukan adalah penurunan kecacatan bahkan beberapa 

kecacatan sudah mulai jarang terjadi. 

2.1.2 Penelitian Sekarang 

Berdasarkan studi yang penulis lakukan terhadap beberapa penelitian terdahulu, 

metode Seven Steps merupakan metode yang cukup berhasil dalam 

penyelesaian masalah karena metode ini cukup sederhana tanpa memerlukan 

banyak perhitungan dan penyelesaian masalah langsung ditujukan pada proses 

yang merupakan sumber terjadinya cacat produk.  

Penelitian sekarang dilakukan pada UKM Champret Racing Sport (CRS) Exhaust 

yang merupakan produsen knalpot. Permasalahan yang dihadapi oleh UKM ini 

adalah kualitas produk leher knalpot stainless steel yang belum sesuai dengan 

keinginan karena masih ditemukan beberapa kecacatan yaitu kerapian 

pengelasan yang masih kurang. Tujuan dari penelitian ini adalah meningkatkan 

kualitas produk leher knalpot stainless steel. Penelitian ini akan dilakukan 

dengan menggunakan metode Seven Steps. 

2.2. Dasar Teori 

Pada sub bab dasar teori ini akan dijelaskan pengertian tentang kualitas, metode 

Seven Steps dan metodologi dalam pelaksanaan metode Seven Steps. 

2.2.1 Teori Kualitas 

Dari buku Mitra (2016), berikut adalah pengertian kualitas menurut beberapa ahli 

: 

a. Garvin (1984) 

Menurut Garvin, definisi kualitas dibagi menjadi 5 kategori, yaitu  : 

berdasarkan kepentingan, berdasarkan produk, berdasarkan pengguna, 

berdasarkan produksi dan berdasarkan nilai. Dia juga mengidentifikasi 

susunan dari delapan sifat yang digunakan untuk menfinisikan kualitas, yaitu 

: performansi, fitur, keandalan, kesesuaian, daya tahan, kemampuan 

melayani, keindahan dan kualitas yang dirasakan.  

b. Crosby (1979) 

Menurut Crosby, kualitas adalah suatu bentuk kesesuaian terhadap 

persyaratan ataupun spesifikasi yang telah ditentukan. 
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c. Juran (1974) 

Menurut Juran, kualitas adalah kesesuaian dengan penggunaannya. 

Berdasarkan definisi kualitas dari berbagai ahli diatas, diambil kesimpulan bahwa 

kualitas merupakan Batasan/standar dari suatu produk barang/jasa yang sudah 

ditentukan dan terikat pada hasil produk/jasa yang dibuat. 

2.2.2 Pengertian Pengendalian Kualitas 

Mitra (1998) mendefinisikan pengendalian kualitas sebagai suatu teknik dan 

kegiatan yang digunakan untuk manjaga dan meningkatkan kualitas dari suatu 

produk/jasa. Pengendalian kualitas ini dilakukan dengan tujuan 

mencegah/mengatasi masalah dalam proses pembuatan suatu produk tersebut 

yang meliputi berbagai komponen seperti desain, pemrosesan, hingga inspeksi 

yang berkaitan dengan pembuatan produk, sehingga produk yang dihasilkan 

dapat sejalan dengan harapan dan dapat memenuhi keperluan konsumen. 

Manajemen kualitas memiliki tiga prinsip dasar didalamnya, yaitu : 

a. Fokus pada pelanggan 

Pelanggan merupakan faktor utama dalam menilai kualitas produk yang 

dihasilkan. Pelanggan memiliki berbagai pemikiran/persepsi yang berbeda 

setiap orangnya. Dalam persepsi tersebut terdapat berbagai faktor yang 

mempengaruhi munculnya persepsi dari setiap individu. 

b. Peran serta dan kerja sama seluruh elemen dalam suatu perusahaan 

Pergeseran ini adalah satu diantara peralihan yang bisa dibilang lumayan 

berpengaruh dengan manajemen yang biasa kita temui. Kerja tim 

memusatkan perhatian pada interaksi antara pemasok-pelanggan dan 

mendesak peran serta dari semua tenaga kerja dalam mengatasi 

permasalahan yang mempunyai sifat sistemik, terutama yang terjadi lintas 

fungsi. 

c. Fokus terhadap rangkaian proses yang didukung oleh pembetulan dan 

pembelajaran serta berkelanjutan 

1. Perbaikan yang dimaksud adalah perubahan/peningkatan dalam proses 

secara bertahap dan diyakini memiliki hasil yang berguna untuk 

kedepannya. Beberapa perbaikan yang bisa dilakukan adalah : 

2. Meningkatkan nilai produk agar lebih berguna dan bisa diminati oleh 

konsumen. 

3. Meningkatkan produktivitas perusahaan serta efisiensi penggunaan 

sumber daya yang diperlukan. 
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4. Membuat pelanggan merasa nyaman dengan memperbaiki respon ke 

konsumen. 

5. Mengurangi terjadinya kecacatan dan memangkas biaya yang tidak 

seharusnya ada. 

2.2.3 Metode Seven Steps 

Mitra (1998) mengemukakan bahwa metode Seven Steps adalah salah satu cara 

untuk menyelesaikan masalah dengan lebih efisien dan sistematis. Langkah-

langkah pada Seven Steps ini terdiri dari langkah-langkah yang berurutan yang 

bisa menganalisis suatu masalah secara lebih mendalam. 

Metode Seven Steps memiliki tujuh langkah dalam proses perbaikan kualitas, 

yaitu:  

a. Langkah 1 (Merumuskan masalah)  

i. Merumuskan masalah dalam perbandingan antara apa yang terjadi dan 

apa yang seharusnya terjadi  

ii. Memberikan alasan pentingnya mengatasi masalah tersebut  

iii. Menentukan data apa yang akan dipakai untuk mengukur keberhasilan 

tersebut 

b. Langkah 2 (Mempelajari situasi sekarang)  

i. Mengumpulkan data dan mengelompokkannya. Biasanya digunakan run 

chart atau Control Chart untuk menampilkan dtaanya.  

ii. Membuat Flow chart (diagram alir) proses  

iii. Membuat sketsa dan gambaran visual yang bias dimanfaatkan  

iv. Menentukan variabel apa saja yang memiliki kemungkinan 

mempengaruhi permasalahan yang dihadapi  

v. Merancang intrumen untuk mengumpulkan data  

vi. Mengumpulkan data dan merangkum tentang dampak dari variabel ke 

masalah yang dihadapi  

vii. Menentukan informasi pelengkap yang dapat berguna untuk penelitian 

c. Langkah 3 (Menganalisis penyebab permasalahan yang potensial)  

i. Menentukan penyebab permasalahan yang potensial pada kondisi saat 

ini  

ii. Menentukan apakah diperlukan lebih banyak data  

iii. Apabila memungkinkan, memeriksa secara penyebab permasalahan 

dengan pengamatan langsung dengan menggunakan variabel yang 

ditentukan  
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d. Langkah 4 (Menerapkan penyelesaian masalah)  

i. Membuat daftar penyelesaian masalah untuk dipertimbangkan  

ii. Memutuskan penyelesaian masalah yang akan dicoba diterapkan 

iii. Menentukan bagaimana penyelesaian masalah yang paling sesuai untuk 

diterapkan  

iv. Menerapkan penyelesaian masalah yang paling sesuai  

e. Langkah 5 (Mengamati hasil dari  penerapan penyelesaian masalah)  

i. Menentukan apakah tindakan penyelesaian masalahdari langkah ke-4 

sudah efektif 

ii. Menggambarkan hal yang tidak sesuai dengan rencana dan apa yang 

bias dipelajari dari hal tersebut  

f. Langkah 6 (Membuat standar perbaikan)  

i. Menyebutkan hasil penyelesaian masalah 

ii. Mengembangkan strategi penyelesaian masalah 

iii. Menentukan apakah strategi penyelesaian masalah harus diterapkan 

ditempat lain 

g. Langkah 7 (Menetapkan rencana selanjutnya)  

i. Menetapkan rencana selanjutnya 

ii. Membuat catatan tentang proses kerja dan memberi catatan perbaikan 

kepada tim kerja  

2.2.4 Seven tools of quality 

Montgomery (2012) mendefinisikan Seven tools of quality/magnificient seven 

adalah suatu kumpulan alat yang digunakan untuk penyelesaian masalah dan 

perbaikan proses. Seven tools of quality merupakan cara yang mudah untuk 

menyelesaikan masalah karena memakai alat yang mudah dipahami, dan 

diimplementasikan pada kasus yang ada. Seven tools yang dimaksud yaitu : 

a. Check Sheet 

Check Sheet adalah suatu tabel yang biasa digunakan untuk mengumpulkan 

dan mencatat sejumlah data yang akan diteliti. Check Sheet membantu 

peneliti agar lebih mudah membaca dan mangumpulkan data hasil 

pengamatan, karena penyajian tabel pengambilan data lebih terstruktur. 

Contoh Check Sheet dapat dilihat pada Gambar 2.1. Gambar tersebut 

menunjukkan data kecacatan tangki yang digunakan untuk keperluan 

penerbangan. 
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Gambar 2.1. Check Sheet 

Sumber: Montgomery (2012) 

b. Pareto Diagram 

Pareto Diagram adalah suatu grafik yang berupa susunan balok dan garis 

yang bertujuan untuk menunjukkan suatu permasalahan berdasar pada 

rentetan banyaknya kejadian/peristiwa. Diagram ini mampu menunjukkan 

frekuensi pada setiap permasalahan yang terjadi. Contoh Pareto Diagram 

dapat dilihat pada Gambar 2.2. yang menyajikan data kecacatan tangki agar 

lebih mudah dipahami. 

 

Gambar 2.2. Pareto Diagram 

Sumber: Montgomery (2012) 
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c. Cause and Effect Diagram (Fishbone) 

Cause and Effect Diagram atau dikenal sebagai diagram fishbone merupakan 

suatu diagram yang menggambarkan/memperlihatkan keterkaitan antara 

penyebab dan akibat dari suatu permasalahan secara sistematis. Faktor-

faktor penting yang ada dalam diagram fishbone adalah man, material, 

machine, method dan environment.  

Contoh Cause and Effect Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.3 yang 

menunjukkan penyebab kecacatan tangki. Faktor penyebab kecacatan tangki 

dianalisis dari berbagai bidang. 

 

Gambar 2.3. Cause and Effect Diagram 

Sumber: Montgomery (2012) 

d. Control Chart 

Control Chart atau dikenal dengan peta kendali merupakan salah satu alat 

yang digunakan untuk mengawasi suatu aktivitas dinilai apakah aktivitas 

tersebut bisa diterima menjadi suatu proses yang dapat dikendalikan. Contoh 

Control Chart dapat dilihat pada Gambar 2.4. yang menunjukkan data 

kekuatan saat benda diberi tekanan. 
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Gambar 2.4. Control Chart 

Sumber: Montgomery (2012) 

e. Histogram 

Histogram adalah suatu grafik batang yang menunjukkan pola distribusi 

pengamatan dan frekuensi pengukuran yang dikelompokkan dalam interval 

kelas masing-masing. Contoh Histogram dapat dilihat pada Gambar 2.5. 

yang menunjukkan data ketebalan besi. 

 

Gambar 2.5. Histogram 

Sumber: Montgomery (2012) 

f. Flow chart 

Flow chart atau dikenal dengan diagram alir adalah diagram yang 

memperlihatkan langkah-langkah atau urutan dari suatu proses yang 

bertujuan untuk menyederhanakan suatu sistem sehingga lebih mudah 

dipahami dan dianalisis. Contoh Flow chart dapat dilihat pada Gambar 2.6. 

yang menjelaskan tentang alur dalam memproses 1040 pajak yang masuk 

pada perusahaannya. 
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Gambar 2.6. Flow chart 

Sumber: Montgomery (2012) 

g. Scatter Diagram 

Scatter Diagram atau dikenal dengan diagram pencar merupakan diagram 

yang digunakan untuk menggambarkan suatu pola interaksi antar dua 

variabel tersebut kuat atau tidak. Hubungan antar dua variabel tersebut 

adalah hubungan antara sebab dan akibat yang ada pada masalah yang 

dianalisis.  Contoh Scatter Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.7. yang 

menunjukkan bahwa semakin tinggi suhu menyababkan semakin tingginya 

kualitas besi. 
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Gambar 2.7. Scatter Diagram 

Sumber: Montgomery (2012) 

2.2.5 New Seven Tools of Quality  

Aichuoni (2017) New Seven Tools of quality adalah suatu alat bantu dalam 

proses pemecahan masalah kualitas yang mulai muncul setelah basic tools of 

quality. 

Pengelompokkan alat ini menjadi tujuh bagian diperlukan untuk mengatasi 

masalah yang kualitatif pada tingkat manajemen. Namun kemudian, dalam 

mengelola kualitas perlu mendefinisikan masalah dengan data variabel (sebelum 

memperoleh data numerik). 

New Seven Tools of quality mencakup: 

a. Relationship Diagram 

Relationship Diagram adalah suatu diagram yang menggambarkan interaksi 

antara sebab dan akibat dari suatu permasalahan yang terjadi, hubungan itu 

digambarkan dengan tanda panah dimana arah panah menunjukkan akibat 

yang terjadi dari penyebab awalnya. Contoh Relationship Diagram dapat 

dilihat pada Gambar 2.8. Diagram tersebut mengidentifikasi hubungan dari 

permasalahan tingginya komplain dari kosumen yang disebabkan oleh 

kualitas produk yang buruk. Contoh penyebabnya permasalahan tersebut 

adalah material yang buruk, pekerja yang tidak hadir terus menerus, produk 

cacat dijual ke konsumen dan pekerja tidak menjaga kualitas.  
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Gambar 2.8. Relationship Diagram 

Sumber : Aichuoni (2017) 

b. Tree Diagram 

Tree Diagram adalah suatu diagram yang digunakan untuk mengidentifikasi 

penyebab suatu masalah secara lebih rinci ke dalam beberapa komponen 

serta memunculkan dan meningkatkan strategi sistematis dengan cara 

berjenjang untuk mendapatkan pemecahan masalah/langkah penyelesaian 

dari masalah yang ada. Contoh Tree Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.8. 

Contoh Tree Diagram tersebut mengidentifikasi tentang bagaimana 

mengurangi komplain konsumen yang disebabkan oleh kualitas produk yang 

buruk. Identifikasi dilakukan dengan cara merinci permasalahan dan strategi 

kedalam beberapa komponen yaitu pemilihan supplier, menetapkan program 

pencegahan, memberikan insentif untuk jumlah kehadiran dan melakukan 

inspeksi akhir. 
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Gambar 2.9. Tree Diagram 

Sumber : Aichuoni (2017) 

c. Arrow Diagram 

Arrow Diagram adalah suatu diagram yang berguna dalam perencanaan dan 

penjadwalan langkah-langkah dari proses yang rumit, terutama dalam 

perencanaan dan penjadwalan proyek yang melibatkan banyak aktivitas. 

Diagram ini bertujuan untuk memberi gambaran tingkatan dari suatu proses 

yang dibutuhkan untuk melengkapi suatu proyek. Contoh Arrow Diagram 

dapat dilihat pada Gambar 2.9. Diagram tersebut menjelaskan urutan proses 

membangun suatu ruangan, dimulai dari pembuatan pondasi, membuat 

dinding sampai finishing dan inspeksi akhir. 

 

Gambar 2.10. Arrow Diagram 

Sumber : Aichuoni (2017) 
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d. Affinity Diagram 

Affinity Diagram adalah suatu diagram yang digunakan untuk mengatur solusi 

atau cara perbaikan yang didasari oleh faktor utamanya dan mengatur 

menjadi sebuah urutan yang sistematis untuk membantu dalam perencanaan 

tindakan perbaikan. Contoh Affinity Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.10. 

diagram tersebut mengidentifikasi mengapa customer service memiliki 

kualitas yang tidak sesuai standar, permasalahan bisa disebabkan oleh 

kualitas SDM, kualitas SDM yang buruk berasal dari pergantian karyawan 

yang terlalu sering, karyawan yang tidak terlatih. 

 

Gambar 2.11. Afinity Diagram 

Sumber : Aichuoni (2017)3 

e. Matrix Diagram 

Matrix Diagram adalah suatu diagram yang digunakan oleh perusahan untuk 

memecahkan masalah dengan cara mengatur data sedemikian rupa untuk 

mengetahui hubungan antara keinginan dari konsumen dengan krakteristik 

produk yang ada. Diagram ini dibuat untuk menemukan adanya 

relasi/hubungan antar tiap-tiap item dalam dua himpunan dari berbagai hal 

dan karakteristik, serta menggambarkannya kedalam simbol-simbol yang 

dipahami. Contoh Matrix Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.11. Diagram 

tersebut menunjukkan beberapa cara yang digunakan untuk memperbaiki 

kualitas serta respon dari berbagai divisi perusahaan. 
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Gambar 2.12. Matrix Diagram 

Sumber : Aichuoni (2017) 

f. Matrix Data Analysis 

Matrix Data Analysis adalah diagram yang diigunakan untuk menyajikan data 

yang berwujud angka (numerik) tentang dua himpunan (set) faktor berbentuk 

matriks dan dilakukan analisis sehingga didapatkan output numerik. Diagram 

ini dapat diterapkan untuk memahami suatu produk dan karakteristiknya. 

Matrix Data Analysis dapat dilihat pada Gambar 2.12. . Gambar 2.12 

menujukkan gambaran dari beberapa desain yang bisa diterapkan oleh 

perusahaaan. 
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Gambar 2.13. Matrix Data Analysis 

Sumber : Aichuoni (2017) 

g. Process Decision Program Chart (PDPC) 

PDPC merupakan grafik yang digunakan untuk mempersiapkan rencana 

tindakan lain apabila terjadi peristiwa yang tidak sesuai dan berkemungkinan 

amat kecil dalam suatu perusahaan. Contoh Process Decision Program Chart 

dapat dilihat pada Gambar 2.13. Gambar tersebut menunjukkan rencana 

dalam pembuatan seminar, seperti memesan tempat pelaksanaan, 

menyiapkan instruktur dan menyiapkan materi. 

 

Gambar 2.14. Process Decision Program Chart (PDPC) 

Sumber : Aichuoni (2017) 
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2.2.6 P Chart 

Montgomery (2012) P Chart Seringkali digunakan untuk mengklasifikasikan 

produk cacat maupun tidak cacat berdasarkan perbandingan dengan jumlah 

keseluruhannya. Pengelompokkan  ini digunakan untuk memudahkan inpeksi 

pada proses operasi. Contohnya, memeriksa diameter bola dengan cara 

melewatkan bola pada beberapa lubang, apakah bisa melewati lubang tersebut 

atau tidak. Peta kendali atribut memerlukan sampel yang cukup banyak daripada 

jenis variabel. P Chart juga sering disebut Control Chart for fraction 

nonconforming. Contoh P Chart dapat dilihat pada Gambar 2.14. 

 

Gambar 2.15. Gambar P Chart 

Sumber : Montgomery (2012) 
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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Setelah dilakukan perbaikan terhadap produk leher knalpot stainless steel di 

Champret Racing Sport (CRS) Exhaust, maka didapat kesimpulan sebagai 

berikut : 

a. Identifikasi cacat produk dan faktor penyebab 

i. Terdapat tujuh jenis kecacatan produk leher knalpot berbahan stainless 

steel, yaitu potongan terlalu pendek, potongan tidak rata, potongan 

manifold tidak rata, hasil pengelasan menghitam, hasil pengelasan terlalu 

dekat, pembuatan sketsa manifold tidak rapi dan pemasangan dudukan 

pegas tidak rapi. 

ii. Terdapat beberapa akar penyebab kecacatan produk, yaitu penataan 

layout yang kurang sesuai, material awal terlalu panjang, tidak ada jadwal 

dan standar perawatan mesin, tidak memiliki standar keselamatan, waktu 

istirahat kurang cukup, tidak memiliki instruksi kerja, tidak terdapat meja 

cekam, kacamata pengelasan yang tidak sesuai standar dan tidak adanya 

pelatihan kepada pekerja. 

b. Usulan Perbaikan 

i. Usulan perbaikan yang berhasil diimplementasikan adalah pembuatan 

jadwal dan standar perawatan mesin, pembuatan instruksi kerja, 

pengadaan kacamata las yang sesuai dengan standar. 

ii. Penurunan kecacatan tidak signifikan karena hanya beberapa usulan 

perbaikan yang bisa diimplementasikan. 

c. Penurunan Kecacatan Produk 

i. Dari 7 kecacatan produk, terdapat 5 kecacatan produk yang mengalami 

penurunan dan 2 kecacatan produk mengalami sedikit peningkatan. 

ii. Kecacatan produk yang mengalami penurunan adalah potongan terlalu 

pendek sebesar 0,16%, potongan tidak rata sebesar 3,32%, potongan 

manifold tidak rata sebesar 0,56%, hasil pengelasan menghitam sebesar 

6,82%, hasil pengelasan terlalu dekat sebesar 7,65%. 
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iii. Kecacatan produk yang mengalami peningkatan adalah pembuatan 

sketsa manifold tidak rapi sebesar 0,77% dan pemasangan dudukan 

pegas tidak rapi sebesar 0,05%. 

 

6.2. Saran 

Saran untuk pihak UKM adalah mengimplementasikan beberapa perbaikan yang 

belum dilakukan. Pelatihan yang bisa dilakukan karena masih pandemi, bisa 

diganti dengan pelatihan dari sesama pekerja yang lebih ahli dalam proses 

pengelasan. 

Saran untuk peneliti selanjutnya adalah menganalisis lebih dalam lagi tentang 

layout yang memiliki dampak cukup besar terhadap kualitas produk dan 

penjualan produk. Beberapa usulan yang telah dirancang oleh penulis belum bisa 

diimplementasikan karena terkendala faktor dana, waktu dan situasi. Beberapa 

usulan penulis yang perlu diimplementasikan adalah penataan layout, pelatihan 

pengelasan, pembuatan meja cekam dan penggunaan standar keselamatan 

(safety).  
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